iwiiiiuNiiliiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii 

(id EP 1 060 868 A1 

(12) DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 

(43) Date de publication: ( 51 ) | n t CI. 7 : B29C 69/00 

20.12.2000 Bulletin 2000/51 

(21) Numero de depot: 00420127.3 



(22) Date de depot: 14.06.2000 



(84) Etats contractants designes: 


(72) Inventeur: Grosfilley, Jean-Pierre 


AT BE CH CY DE DK ES Fl FR GB GR IE IT LI LU 


01100 Oyonnax(FR) 


MC NL PT SE 


Etats d'extension designes: 


(74) Mandataire: Bratel, Gerard et al 


AL LT LV MK RO SI 


Cabinet GERMAIN & MAUREAU, 




12, rue Boileau, 


(30) Priorite: 14.06.1999 FR 9907688 


BP 6153 




69466 Lyon Cedex 06 (FR) 


(71) Demandeur: Societe Jean-Pierre Grosfilley 




01810 Bellignat (FR) 





(54) Moule d'injection avec assemblage integre 



(19) 



Europai^Ws Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



(57) Le moule permet la realisation de corps creux 
et d'autres pieces, formes de deux demi-coquilles ou 
parties accolees, reunies par un joint peripherique ou 
autre partie intermediaire. II comprend : un corps de 
moule fixe (1 ) avec un noyau de moulage excentre (8), 
un corps de moule mobile (2) avec un autre noyau de 
moulage (30) excentre situe a I'oppose du precedent, 
une premiere partie tournante (11) avec deux emprein- 
tes de moulage (15, 16), une deuxieme partie tournante 
(12) avec deux empreintes de moulage (18, 19), des 



moyens d'entraTnement en rotation (1 7, 20, 23 a 29) des 
deux parties tournantes (11 , 12), et des moyens d'ame- 
nee (4, 6, 7, 9, 10) de matiere a injecter. Les axes de 
rotation (13, 14) des deux parties tournantes (11, 12) 
etant disposes symetriquement par rapport a I'axe cen- 
tral (5) du moule, les deux demi-coquilles (38, 39) sont 
injectees respectivement au niveau des deux noyaux (8, 
30) opposes, puis transferees par rotation de 1 80° dans 
la zone centrale du moule, ou est injecte le joint (40) 
reunissant ces deux demi-coquilles. 





Description 

[0001] La presente invention concerne un moule con- 
cu entre autres pour ('injection de corps entierement ou 
partiellement creux, notamment des corps creux reali- 
ses en deux parties accolees souvent designes comme 
"demi-coquilles 0 , ce moule convenant aussi a Tinjection 
d'autres pieces necessitant un assemblage de parties 
moulees separement. 

[0002] Certains corps creux, tels que les collecteurs 
d'admission pour automobiles, sont realises en deux 
parties moula^s separement par injection, puis assem- 
bles entre elles par un procede de soudure par vibra- 
tions, ou bien par mise en place d'un joint encliquete 
reunissant ces deux parties. Ce mode de fabrication tra- 
ditionnel necessite des machines distinctes pour le 
moulage d'une part, et pour I'assemblage d'autre part, 
avec necessite de transfert des pieces moulees de la 
machine de moulage vers la machine d'assemblage. 
Ainsi, un investissement important en outillage est ne- 
cessaire, I'ensemble est encombrant et la productivity 
reste faible. 

[0003] II a deja ete propose, par le brevet US N° 
5221538, une machine de moulage par injection per- 
mettant de realiser entierement des corps creux, grace 
a une combinaison de noyaux et d'empreintes de mou- 
lage portes par deux parties de moule montees tournan- 
tes Tune par rapport a I'autre, les noyaux et empreintes 
etant repartis autour de I'axe de rotation de la partie tour- 
nante du moule. 

[0004] Dans le cas de cette technique connue, les 
pressions de fermeture et d'injection s'exercent de fa- 
con dissymetrique au cours du fonctionnement du mou- 
le, et it en resulte notamment un mauvais verrouillage 
du moule. De plus, la piece a mouler restant dans son 
logement a I'interieur du moule, le joint reunissant les 
deux demi-coquilles ne peut etre forme exterieurement 
et doit etre realise interieurement, avec le risque que la 
matiere injectee a cet effet ne vienne, de facon non sou- 
haitee, a I'interieur du corps creux a realiser. Enfin, il 
n'est pas garanti que le joint soit moule sur des surfaces 
prop res et seches. 

[0005] La presente invention vise a eviter ces incon- 
venients, en fournissant un moule pour I'injection de 
corps creux et d'autres pieces, realisant toutes les ope- 
rations requises sans necessite de reprise des pieces, 
de maniere a obtenir un gain en investissement d'outilla- 
ge, en encombrement et en productivite, tout en assu- 
rant I'equilibrage des pressions de verrouillage et en 
permettant la realisation d'un joint d'assemblage exte- 
rieur. 

[0006] A cet effet, invention a pour objet un moule 
pour I'injection de corps creux, ou d'autres pieces, com- 
poses de deux parties ou demi-coquilles reunies par un 
joint ou autre partie intermediate, le moule comprenant 
essentiellement : 

un corps de moule fixe, comportant un noyau de 



moulage fixe excentre par rapport a I'axe central du 
moule, et des moyens d'amenee de matiere a in- 
jecter, 

un corps de moule mobile, dispose en regard du 
s corps de moule fixe et comportant un autre noyau 
de moulage excentre, situe, par rapport a I'axe cen- 
tral du moule, du cote oppose au noyau de moulage 
du corps de moule fixe, 

une premiere partie tournante situee entre le corps 
10 de moule fixe et le corps de moule mobile, et pos- 
sedant un axe de rotation et de translation parallele 
a I'axe central du moule, la premiere partie tournan- nym , 
te presentant deux empreintes de moulage diame- 
tralement opposees, dont les fonds respectifs sont 
is diriges vers le corps de moule fixe, chaque em- 
preinte pouvant venir en correspondance avec le 
noyau de moulage du corps de moule fixe ou avec 
I'axe central du moule, 

une deuxieme partie tournante situee entre le corps 
^0 de moule fixe et la premiere partite tournante, et 
possedant un axe de rotation et de translation pa- 
rallele a I'axe central du moule, et dispose symetri- 
quement a I'axe de rotation de la premiere partie 
tournante par rapport a I'axe central du moule, la 
2S deuxieme partie tournante possedant deux em- 
preintes de moulage diametralement opposees 
dont les fonds respectifs sont diriges vers le corps 
de moule mobile, chaque empreinte pouvant venir 
en correspondance avec le noyau de moulage du 
30 corps de moule mobile ou avec I'axe central du 
moule, 

des moyens d'entramement en rotation des deux 
parties toumantes, selon un angle de 180°, pour 
I'echange des positions de leurs deux empreintes, 

35 

les moyens d'amenee de matiere a injecter etant prevus 
pour alimenter une premiere cavite de moulage situee 
au niveau du noyau de moulage fixe excentre, pour 
mouler une premiere partie ou demi-coquille du corps 
40 ou de la piece a realiser, une deuxieme cavite de mou- 
lage situ6e au niveau de I'autre noyau de moulage ex- 
centre, pour mouler une deuxieme partie ou demi-co- 
quille du corps ou de la piece a realiser, et une troisieme 
cavite situee dans la zone centrale du moule, pour la 
realisation par injection du joint ou autre partie interme- 
diaire, realisant I'assemblage des deux parties ou demi- 
coquilles moulees. 

[0007] Ainsi, le moule selon I'invention est congu avec 
deux parties toumantes, possedant des axes de rotation 

so et de translation respectifs places de part et d'autre d'un 
axe central, par exemple horizontalement au-dessus et 
au-dessous de I'axe central horizontal du moule, les 
trois axes considers ^etant ainsi situ6s dans un meme 
plan vertical. Sur les deux parties toumantes sont am6- 

55 nagees les empreintes de moulage, dans lesquelles les 
parties (telles que demi-coquilles) moulees restent en 
place, pendant la rotation. Chaque rotation transfere les 
demi-coquilles mou!6es depuis les deux positions ex- 
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tremes de moulage vers la position centrale, ou un as- 
semblage des deux demi-coquilles est realise par I'in- 
jection d'un joint a la peripherie du corps creux a obtenir. 
[0008] Les trois positions de moulage etant ainsi ali- 
gnees, les pressions de verrouillage sont equilibrees. s 
La puissance de la machine de moulage est ainsi opti- 
misee, contrairement aux procedes connus ou les pres- 
sions s'exercent de facon dissymetrique. 
[0009] Dans le cas de la fabrication d'un corps creux, 
la realisation du joint, qui reunit de facon etanche les 10 
deux demi-coquilles du corps creux, s'effectue dans la 
7one<da I'axe cantrakdu moule, et peut s'effectuer aise- « 
ment a la peripherie du corps creux a realiser, du cote 
exterieur de ce corps, sans risque de penetration de ma- 
tiere dans le volume interieur de ce corps, et avec pos- is 
sibilite de realiser par le joint moule des accrochages 
mecaniques, ce qui fiabilise la liaison des deux demi- 
coquilles. 

[0010] On notera aussi que le moule, objet de I'inven- 
tion, est utilisable sur une machine a injecter classique, 20 
avantageusement equipee d'une base mecanique tour- 
nante (selon brevet francais N° 94.11922/2.725.152 au 
nom du Demandeur) pour Tentrainement en rotation des 
deux parties tournantes du moule. 

[0011] Selon une forme de realisation de I'invention, 25 
la premiere partie tournante du moule possede un arbre 
de support et d'entrainement traversant de facon cou- 
lissante et rotative le corps de moule mobile, et la 
deuxieme partie tournante possede elle aussi un arbre 
de support et d'entrainement traversant de facon cou- 30 
lissante et rotative le corps de moule mobile, et prolon- 
gs, au-dela de cette deuxieme partie tournante, par un 
arbre de- maintien monte coulissant et rotatif dans le 
corps de moule fixe. Avantageusement, cet arbre de 
maintien est pourvu d'une tete terminale, formant une 35 
butee qui coopere, en position d'ouverture du moule, 
avec le corps de moule fixe. 

[0012] Dans une forme de realisation de I'invention, 
les deux arbres de support et d'entrainement, associes 
respectivement aux deux parties tournantes, sont des 40 
arbres canneles qui traversent respectivement deux pi- 
gnons de transmissions canneles interieurement et 
months tburnants dans le corps du moule mobile, les 
deux pignons de transmission engrenant avec un meme 
pignon central d'entrainement monte tournant dans le 4$ 
corps de moule mobile et lie en rotation avec un arbre 
cannele central, ce dernier arbre etant prevu notam- 
ment pour etre accouple a la base tournante precedem- 
ment evoquee. 

[001 3] Le mouvement axial desdits arbres de support so 
et d'entrainement, notamment canneles, permet de 
"soulever" les parties moulees en premier lieu, et ensui- 
te d'amener de la matiere moulee additionnelle de part 
et d'autre de ces parties, lors de la deuxieme operation 
de moulage. ss 
[0014] Dans une forme de realisation de I'invention, 
les moyens d'amenee de matiere a injecter compren- 
nent, du cote du corps de moule fixe, une arrivee de 
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matiere unique, alimentant simultanement une premie- 
re buse d'injection associee au noyau de moulage fixe 
de ce corps de moule. une deuxieme buse d'injection 
situee en regard du noyau de moulage du corps de mou- 
le mobile, et unetroisieme buse d'injection prevue dans 
la zone centrale du moule, pour la realisation du joint ou 
autre partie intermediate, qui est ainsi realise dans la 
meme matiere que les deux parties principales ou demi- 
coquilles du corps moule, dont il assure la liaison. En 
variante, une arrivee de matiere distincte peut etre en- 
visagee, pour realiser ce joint dans une autre matiere 
que celle constituant les deux parties principales ou de^ 
mi-coquilles. 

[0015] L'invention sera de toute lacon mieux compri- 
se a I'aide de la description qui suit, en reference au 
dessin schematique annexe representant, a titre 
d'exemple, une forme d'execution de ce moule d'injec- 
tion avec assemblage integre et illustrant des applica- 
tions de ce moule : 

Figure 1 est une vue en coupe longitudinale d'un 
moule conforme a la presente invention, dans une 
premiere etape d'un cycle de moulage ; 
Figure 2 montre un detail A agrandi du corps creux 
en cours de moulage dans le moule de la figure 1 ; 
Figure 3 est une vue en coupe longitudinale du 
moule, similaire a la figure 1 mais illustrant une 
deuxieme etape du cycle de moulage ; 
Figure 4 est une vue suivant la fleche F1 de figure 
3 ; 

Figure 5 est une vue suivant la fleche F2 de figure 

3; 

Figure 6 est une autre vue en coupe longitudinale 
du moule, similaire aux figures 1 et 3 mais illustrant 
une troisieme etape du cycle de moulage ; 
Figures 7 a 13 sont des vues en coupe de diverses 
pieces realisables dans un moule selon la presente 
invention. 

[0016] Le moule d'injection, repr6sent6 aux figures 1 
a 6, comprend un corps de moule fixe 1 , dispose verti- 
calement, et un corps de moule mobile 2, dispose ver- 
tibalernent eh regard W corps eft moulS fixie T/'ttddpla-'' : 
cable horizontalement sur des colonnes de guidage 3 
(voir figures 4 et 5) de maniere a pouvoir etre rapproche 
ou eloigne du corps de moule fixe 1 . 
[0017] Le corps de moule fixe 1 comporte une arrivee 
centrale 4 de matiere a injecter, disposee suivant Paxe 
general horizontal 5 du moule. L'arrivee de matiere 4 
communique, par T intermedia ire, d'un bloc chaud d'in- 
jection 6 incorpore au corps de moule fixe 1, avec une 
premiere buse chaude d'injection 7 situee au-dessus de 
I'axe 5, au centre d'un noyau de moulage fixe 8 6itue au *•». 
sommet du corps de moule fixe 1 . L'arrivee de matiere 
4 communique aussi, par I'intermediaire du bloc chaud 
d'injection 6, avec une deuxieme buse chaude d'injec- 
tion 9, situee au-dessous de I'axe 5, symetriquement 
par rapport a la premiere buse chaude d'injection 7. En- 
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fin, I'arrivee de matiere 4 communique, toujours par I'in- 
termediaire du bloc chaud d'injection 6, avec une troi- 
sieme buse chaude d'injection 1 0, situee a faible distan- 
ce au-dessus de Paxe 5. 

[0018] Le corps de moule mobile 2 porte lui-meme s 
deux parties tournantes 11 et 1 2, dont les axes de rota- 
tion respectifs sont indiques en 1 3 et 1 4, et qui se situent 
entre ledit corps de moule mobile 2 et le corps de moule 
fixe 1 . 

[0019] La premiere partie tournante 11 possede un io 
axe de rotation 1 3 horizontal, situe au-dessus de I'axe 
genera! 5 du moule. Cette premJere partie tournante 11, 
de forme generale rectangulaire (voir figure 5) et s'eten- 
dant dans un plan vertical, presente deux empreintes 
de moulage 1 5 et 1 6, diametralement opposees par rap- is 
port a I'axe 1 3, dont les f onds respectifs sont diriges vers 
le corps du moule fixe 1. La premiere partie tournante 
1 1 est portee par un arbre cannele horizontal 1 7 de sup- 
port et d'entrainement, traversant de facon coulissante 
et rotative le corps de moule mobile 2. 20 
[0020] La deuxieme partie tournante 1 2 possede un 
axe de rotation 14 horizontal, situe au-dessous de I'axe 
general 5 du moule, symetriquement a I'axe de rotation 
13 de la premiere partie tournante 11. Cette deuxieme 
partie tournante 12, aussi de forme generale rectangu- 25 
laire (voir figure 4) et s'etendant dans un plan vertical, 
presente deux empreintes de moulage 18 et 19 diame- 
tralement opposees par rapport a I'axe 14, dont les 
fonds respectifs sont diriges vers le corps de moule mo- 
bile 2. La deuxieme partie tournante 12 est portee par 30 
un arbre cannele horizontal 20 de support et d'entraine- 
ment, traversant de fagon coulissante et rotative le 
corps de moule mobile 2. L'arbre cannele 20 est prolon- 
gs, au-dela de la deuxieme partie tournante 12, par un 
arbre de maintien 21 , monte tournant et coulissant dans 35 
le corps de moule fixe 1, et pourvu d'une tete terminale 
22. 

[0021] L'arbre cannele 17 de support et d'entraine- 
ment de la premiere partie tournante 11 traverse axia- 
lement un pignon de transmission 23, cannele interieu- *o 
rement, qui est lui-meme monte tournant a I'interieur du 
corps de moule mobile 2 par I'intermediaire de roule- 
ments 24. De maniere symetrique, l'arbre cannele 20 
de support et d'entrainement de la deuxieme partie tour- 
nante 1 2 traverse axialement un autre pignon de trans- 
mission 25, cannele interieurement, qui est lui-meme 
monte tournant a I'interieur du corps de moule mobile 2 
par I'intermediaire de roulements 26. Les deux pignons 
de transmission 23 et 25 engrenent avec un meme pi- 
gnon central d'entrainement 27, monte tournant suivant so 
I'axe 5 a I'interieur du corps de moule mobile 2, par I'in- 
termediaire d'un roulement 28. Le pignon central 27 est 
lie en rotation avec un arbre cannele central 29, dispose 
suivant I'axe 5 et accouple a une base mecanique tour- 
nante d'entrainement non representee (realisable con- ss 
formement au brevet francais N° 94.11922/2.725.152 
au nom du Demandeur). 

[0022] Le corps de moule mobile 2 porte encore un 



noyau de moulage 30, fixe par rapport a ce corps 2, situe 
dans la partie inferieure du corps de moule mobile 2 en 
regard de la deuxieme partie tournante 12 et de la 
deuxieme buse chaude d'injection 9. 
[0023] En correspondance avec les positions des dif- 
ferents noyaux et empreintes, le moule comprend des 
broches fixes et des ejecteurs, dont les fonctions sont 
bien connues en soi : 

Le corps de moule fixe 1 comporte ainsi des bro- 
ches fixes 31 entourant la deuxieme buse chaude 
d'injection 9, et des ejecteurs 32,situQs.dans,la re> t , ; 
gion de la troisieme buse chaude d'injection 10, les 
broches 31 et ejecteurs 32 se situant en regard de 
la deuxieme partite tournante 1 2. 
Le corps de moule mobile 2 comporte des broches 
fixes 33, au-dessous de I'axe de rotation 1 3 de la 
premiere partie tournante 11, et des ejecteurs 34, 
au-dessus de cet axe 1 3, les broches 33 et ejec- 
teurs 34 se situant en regard de ladite premiere par- 
tie tournante 1 1 . 

[0024] Le moule d'injection, precedemment decrit, 
permet le moulage et I'assemblage de corps creux selon 
un cycle illustre par les figures 1 , 3 et 6, et utilisant des 
rotations simultanees sur 180° des deux parties tour- 
nantes 11 et 12. 

[0025] Dans une premiere etape d'un cycle de mou- 
lage et d'assemblage, comme le montre la figure 1 , le 
moule est ferme c'est-a-dire que le corps de moule mo- 
bile 2 est rapproche du corps de moule fixe 1 , les deux 
parties tournantes 11 et 12 etant elles-memes resser- 
rees entre le corps de moule fixe 1 et le corps de moule 
mobile 2. Ainsi sont formees : 

une premiere cavite de moulage 35 resultant du 
rapprochement du noyau de moulage fixe 8 supe- 
rieur, et de I'une des empreintes de moulage 15 de 
la premiere partie tournante 11 ; 
une deuxieme cavite de moulage 36, resultant du 
rapprochement du noyau de moulage 30 inferieur 
et de I'une des empreintes de moulage 1 9 de la 
deuxieme partie tournante 12 ; 
une troisieme cavite 37, centree sur I'axe 5, resul- 
tant du rapprochement des deux autres empreintes 
de moulage 16 et 18, appartenant respectivement 
a la premiere partie tournante 11 et a la deuxieme 
partie tournante 12. 

[0026] Ces trois cavites 35, 36 et 37, alignees verti- 
calement, sont aliment6es simuttan6ment en matiere a 
injecter, par I'arrivee de matiere centrale 4, le bloc chaud 
6 et les trois buses chaudes 7, 9 et 1 0. Durant cette pha- 
se d'injection, sont formees simultanement : 

dans la cavite 35 superieure, une premiere demi- 
coquille 38 constituant une moitie d'un corps creux 
a moule r, 
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dans la cavite 36 inferieure, une deuxieme demi- 
coquille 39 constituant I'autre moitie du corps creux 
a mouler, et 

a la peripherie de la cavite 37 centrale, un joint 40 
reunissant deux demi-coquilles complementaires s 
realisees au cours du cycle precedent. 

[0027] Cette derniere operation est illustree en detail 
sur la figure 2, qui montre a plus grande echelle la zone 
de jonction des rebords exterieurs respectifs 38a, 39a 10 
des deux demi-coquilles 38 et 39, la matiere injectee 
pour former le. joint etant indiquee^en 40.. Comma,. le 
montre cette figure, I'injection de la matiere 40 assure 
un accrochage mecanique des bords 38a et 39a, done 
une liaison fiable des deux demi-coquilles 38 et 39 par is 
leur peripherie. 

[0028] L'etape suivante, illustree par la figure 3, con- 
siste en I'ouverture du moule, le corps de moule mobile 
2 s'ecartant du corps de moule fixe 1 , et les deux parties 
tournanles 11 et 1 2 s'ecartant aussi Tune de I'autre, tout 20 
en s'eloignant des corps de moule fixe 1 et mobile 2 (jus- 
qu'a la butee de la tete terminale 22 de I'arbre de main- 
tien 21 de la deuxieme partie tournante 12 contre le 
corps de moule fixe 1). II est ensuite procede a la rota- 
tion simultanee, sur 180°, des deux parties tournantes 
11 et 12, en commandant la rotation de Tarbre central 
29. 

[0029] Au cours de cette double rotation, les deux de- 
mi-coquilles 38 et 39, precedemment formees dans les 
parties superieure et inferieure du moule, et maintenues 30 
dans les -empreintes correspondantes 15 et 19, sont 
transferees vers la region centrale du moule. Le corps 
creux 41 , -resultant de ('assemblage des deux demi-co- 
quilles 38 et 39 formees au cours du cycle precedent, 
reste en place dans Pempreinte 1 6 de la premiere partie 35 
tournante 11 , et se trouve ainsi transfere vers la partie 
haute du moule. 

[0030] Dans P6tape suivante, illustree par la figure 6, 
le moule reste ouvert mais la premiere partie tournante 
11 est rapprochee du corps de moule mobile 2, de telle 40 
sorte que les ejecteurs 34 assurent rejection du corps 
creux 41 fini. 

[0031]^' Le moule est ensuite referme, ce qui 7 assure 
notamment le rapprochement des deux demi-coquilles 
38 et 39 precedemment formees, et ainsi le moule se 45 
retrouve dans la position initiale de la figure 1 , pret pour 
le debut d'un nbuveau cycle de moulage et d'assembla- 
ge identique a celui decrit precedemment. 
[0032] Les applications du moule d'injection avec as- 
semblage int6gre\ tel que decrit precedemment, ne sont so 
pas limitees a la fabrication de corps creux, tels que des 
reservoirs ou des collecteurs d'admission pour automo- 
biles. Les figures 7 et suivantes' illustrent des applica- 
tions di verses de ce moule. 

[0033] La figure 7 montre ainsi la possibility de reali- ss 
ser, avec un tel moule, un ensemble form6 par un boltier 
logeant un filtre. Le boltier, assimilable a un corps creux 
41, est obtenu par le moulage et I'assemblage de deux 
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demi-coquilles 38 et 39, reunies par une matiere de 
liaison injectee 40 formant un joint peripherique exte- 
rieur, comme decrit precedemment. Le filtre 42 est mis 
en place a la maniere d'un insert, dans le volume inte- 
rieur 43 du corps creux 41 , pendant le cycle de moulage, 
au moyen d'un robot. La pose de rinsed, dans un boltier 
en cours de fabrication, est realisable simultanement a 
Pevacuation du boltier fini, precedemment realise (done 
dans la position de la figure 6). 

[0034] La figure 8 illustre I'application du moule selon 
Pinvention a la realisation d'un corps partiellement 
creux, en Poccurrence une roue 44 a.jante.creuse.et a.^ :«■-<... 
bandage. La jante est obtenue par le moulage de deux 
demi-coquilles 38 et 39, qui sont accolees avec mise en 
place d'un insert 45 formant I'axe de la roue, cet insert 
etant pose au moyen d'un robot. La matiere de liaison 
injectee 40, assurant I'assemblage des deux demi-co- 
quilles 38 et 39 a leur peripherie, forme ici le bandage 
de la roue 44, ainsi realise comme un surmoulage, en- 
tourant la jante. 

[0035] Les figures 9 et 10 illustrent I'application du 
moule objet de invention a I'obtention d'un corps plein, 
en 1'occurrence le manche 46 d'un couteau, la figure 9 
etant une vue en coupe longitudinale du couteau com- 
plet, et la figure 10 etant une vue en coupe transversale, 
a I'echelle agrandie, poussant au travers du manche 46. 
Ce dernier est forme de deux pieces moulees 47 a 48 
opposees, accolees avec interposition d'un insert cons- 
titue par la lame metallique 49 du couteau. La matiere 
de liaison injectee 50 r6unit les deux pieces 47 et 48, 
en traversant des ouvertures de la lame 49. On obtient 
ainsi un couteau a manche 46 plein, compact, sans ba- 
vures de moulage. Bien entendu, la meme technique 
est aussi applicable a la fabrication d'autres outils a 
manche et lame, tels que les tournevis. 
[0036] Les figures 11 et 12 represented, respective- 
ment en coupe transversale et en coupe longitudinale, 
un raccord tubulaire 51 avec joints d'etanchelte annu- 
laires 52, realise en moulant deux demi-coquilles 53 et 
54, et en reunissant les deux demi-coquilles 53 et 54 
par une matiere de liaison injectee formant deux cor- 
dons 55 et 56 diametralement opposes. Les joints 52 
sontmis en -place; icrericbre; a lia maniere' deserts: La 
meme technique s'applique, bien entendu, non seule- 
ment a des raccords en coude, mais aussi a des rac- 
cords droits ou en "T", ces raccords pouvant comporter 
tous amenagements complementaires, tels que des 
nervures ext£rieures, obtenus par moulage. 
[0037] Enfin, la figure 1 3 illustre la possibility de fabri- 
quer, toujours au moyen du moule selon Pinvention, un 
corps plein 57 se pr6sentant comme une piece pleine a 
trois couches superpos6es, sort deux plaques rigides 58 
et 59 entre lesquelles est inser^e une epaisseur de ma- ■ 
tiere souple de liaison 60. Les deux plaques rigides 58 
et 59 sont mouses s6par6ment, puis rdunies par injec- 
tion de la matiere souple de liaison 60. La representation 
de la figure 1 3 reste evidemment sch6matique, les deux 
plaques rigides 58 et 59 pouvant poss6der des particu- 
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larites de forme non illustrees, seton la destination de 
I'ensemble concerne. 

[0038] L'on ne s'eloignerait pas du cadre de I'inven- 
tion en modifiant Torientation des composants du mou- 
le, les empreintes de moulage n'etant pas obligatoire- s 
ment superposees dans un meme plan vertical, mais 
pouvant occuper aussi toute autre disposition alignee, 
par exemple horizontal, garantissant aussi I'equilibre 
des pressions de fermeture et d'injection. 
[0039] Dans le meme ordre d'idees, la conformation 10 
rectangulaire des deux parties tournantes 11 et 1 2 n'est 
pas une necessite, et elle pejjl etre r rernpJaceepar Joute 
autre forme appropriee, dont les contours sont choisis 
de maniere a ne pas heurter, en cours de rotation, les 
colonnes de guidage 3. 15 
[0040] Alors que dans I'exemple illustre, une seule et 
meme arrivee de matiere 4 alimente lescavites de mou- 
lage 35, 36 des deux parties ou demi-coquilles 38, 39 
et permet la realisation du joint 40 ou autre partie inter- 
mediate reunissant ces deux demi-coquilles, il est aussi 20 
envisageable de realiser ce joint ou autre partie inter- 
mediate dans une autre matiere injectee, en utilisant 
une machine a injecter n bi -matiere". 
[0041] Enfin, un moule tel que precedemment decrit 
est utilisable pour la fabrication de nombreux corps, pie- 2s 
ces, composants ou ensembles, que ceux-ci soient 
creux, partiellement creux ou au contraire pleins, le do- 
maine d'application de invention etant particulierement 
etendu et pouvant concerner toutes sortes d'industries. 

30 

Revendications 

1. Moule pour I'injectbn de corps creux, ou d'autres 
pieces, composes de deux parties ou demi-co- 35 
quilles reunies par un joint ou autre partie interme- 
diaire, caracterise en ce qu'il comprend : 



(8) du corps de moule fixe (1 ) ou avec I'axe cen- 
tral (5) du moule, 

une deuxieme partie tournante (12) situee en- 
tre le corps de moule fixe (1 ) et la premiere par- 
tie tournante (11), et possedant un axe de ro- 
tation et de translation (14) parallele a I'axe 
central (5) du moule, et dispose symetrique- 
ment a I'axe de rotation (1 3) de la premiere par- 
tie tournante (12) par rapport a I'axe central (5) 
du moule, la deuxieme partie tournante (12) 
possedant deux empreintes de moulage (18, 
.v 19) diametral em ent opposees dans les fone-s^ 
respectifs sont diriges vers le corps de moule 
mobile (2), chaque empreinte (18, 19) pouvant 
venir en correspondance avec le noyau de 
moulage (30) du corps de moule mobile (2) ou 
avec I'axe central (5) du moule, 
des moyens d'enlrainement en rotation (17, 20, 
23 a 29) des deux parties tournantes (11, 12), 
selon un angle de 180°, pour I'echange des po- 
sitions de leurs deux empreintes (15,16; 
18,19), 

les moyens d'amen6e (4, 6, 7, 9, 10) de matiere a 
injecter etant prevus pour alimenter une premiere 
cavite de moulage (35) situee au niveau du noyau 
de moulage fixe excentre (8), pour mouler une pre- 
miere partie ou demi-coquille (38) du corps (41 ) ou 
de la pieces a realiser, une deuxieme cavite de 
moulage (36) situee au niveau de I'autre noyau de 
moulage excentr6 (30), pour mouler une deuxieme 
partie ou demi-coquille (39) du corps (41) ou de la 
piece a realiser, et une troisieme cavite (37) situee 
dans la zone centrale du moule, pour la realisation 
par injection du joint (40) ou autre partie interme- 
diaire, realisant I'assemblage des deux parties ou 
demi-coquilles (38, 39) moulees. 



un corps de moule fixe (1), comportant un 2. 
noyau de moulage fixe (8) excentr6 par rapport 40 
a I'axe central (5) du moule, et des moyens 
d'amenee (4, 6, 7, 9, 10) de matiere a injecter, 
un corps de moule mobile (2), dispose en re- 
gard du corps de moule fixe (1 ) et comportant 
un autre noyau de moulage (30) excentre, si- 
tue, par rapport a I'axe central (5) du moule, du 
cote oppose au noyau de moulage (8) du corps 3. 
de moule fixe (1), 

une premiere partie tournante (11) situee entre 
le corps de moule fixe (1 ) et le corps de moule so 
mobile (2), et possedant un axe de rotation et 
de translation (13) parallele a I'axe central (5) 
du moule, la premiere partie tournante (11 ) pre-* 
sentant deux empreintes de moulage (15, 16) 
diametralement opposees dont les fonds res- ss 
pectifs sont diriges vers le corps de moule fixe 
(1), chaque empreinte (15, 16) pouvant venir 
en correspondance avec le noyau de moulage 



Moule selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que les axes de rotation et de translation respectifs 
(13, 14) des deux parties tournantes (11, 12) sont 
places horizontalement au-dessus et au-dessous 
de I'axe central horizontal (5) du moule, les trois 
axes (5, 13, 14) etant situes ainsi dans un meme 
plan vertical. 

Moule selon la revendication 1 ou 2, caracterise en 
ce que la premiere partie tournante (11) possede 
un arbre de support et d'entraTnement (17) traver- 
sal de facon coulissante et rotative le corps de 
moule mobile (2), et en ce que la deuxieme partie 
tournante (12) possede aussi un arbre de support 
et d'entraTnement (20) traversant de facon coulis- * 
sante et rotative le corps de moule mobile (2), et 
prolonge, au-dela de cette deuxieme partie tour- 
nante (12), par un arbre de maintien (21) monte 
coulissant et rotatif dans le corps de moule fixe (1). 
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4. 



Moule selon la revendication 3, caracterise en ce 
que Parbre de maintien (21) de la deuxieme partie 
tournante (12) est pourvu d'une tete terminale (22), 
formant une butee qui coopere, en position d'ouver- 
ture du moule, avec le corps de moule fixe (1). 



d'un insert (42, 45 : 49, 52) entre les deux demi-co- 
quilles (38, 39) ou autres parties moulees (47,48 ; 
53,54) assemblies par la matiere de liaison injec- 
tee (40, 50, 55, 56). 



5 



5. Moule selon la revendication 3 ou 4, caracterise en 
ce que les deux arbres de support et d'entrainement 
(17, 20), associes respectivement aux deux parties 
tournantes (11, 12), sont des arbres canneles qui 10 
traversent respectivement deux pignons de trans- 
mission (23„25) canneles interieurement etmontes ... 
tournants dans le corps de moule mobile (2), les 
deux pignons de transmission (23, 25) engrenant 
avec un meme pignon central d'entrainement (27) is 
monte tournant dans le corps de moule mobile (2) 

et lie en rotation avec un arbre cannele central (29). 

6. Moule selon la revendication 5, caracterise en ce 
que I'arbre cannele central (29) est prevu pour etre 20 
accouple a une base mecanique tournante, pour 
I'entraTnement en rotation des deux parties tournan- 
tes (11, 12). 

7. Moule selon Tune quelconque des revendications 1 2s 
a 6, caracterise en ce que les moyens d'amenee de 
matiere a injecter comprennent, du cote du corps 

de moule fixe (1 ), une arrivee de matiere unique (4) 
alimentant simultanement une premiere buse d'in- 
jection (7) associee au noyau de moulage fixe (8) 30 
de ce corps de moule (1 ), une deuxieme buse d'in- 
jection (9) situee en regard du noyau de moulage 
(30) du corps de moule mobile (2), et une troisieme 
buse d'injection (10) prevue dans la zone centrale 
du moule, pour la realisation du joint (40) ou autre 35 
partie intermediate, qui estainsi realise dans la me- 
me matiere que les deux parties principales ou de- 
mi-coquilles (38,39) du corps moule (41 ), dont il as- 
sure la liaison. 



8. Moule selon Tune quelconque des revencations 1 
a 6, caracterise en ce que les moyens d'amenee de 
mature & injecter comportent urie arrivee de matie- 
re distincte, pour realiser le joint (40) ou autre partie 
intermediate dans une autre matiere que celle 45 
constituant les deux parties principales ou demi-co- 
quilles (38, 39). 

9. Moule selon Tune quelconque des revendications 1 

& 8, caracterise par son application a la realisation so 
de corps creux (41 ) formes de deux demi-coquilles 
(38, 39) accolees, reunies par un joint (40) forme a 
la peripheric de ces demi-coquilles (38, 39); ducot6 
exterieur du corps (41). 



10. Moule selon Pune quelconque des revendications 1 
& 8, caracterise par son application a la realisation 
de corps creux ou pleins (41 , 44, 46, 51 ) avec pose 



40 
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